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Verfahren zur Herstellung eines buchartigen Wertdokumentes 
sowie ein buchartiges Wertdokument 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines buchartigen 
ertdokumentes sowie ein buchartiges Wertdokument, insbesondere ein 
'assbuch. 

Ein buchartiges Wertdokument, wie beispieisweise ein Reisepass pder 
dergleichen, besteht aus einem Buchblock und einer Passkarte, weiche 
miteinander verbunden werden, bevor diese mit einem Bucheinband zu 
einem Passbuch verbunden werden. Der Buchblock ist aus einem Papier 
Oder papierahnlichem Material hergestellt, welches Sicherheitsmerkmale 
umfasst. Die Passkarte weist eine Vieizahl von Sicherheitseiementen auf, 
und im Falle eines Reisepasses wird der Buchblock passend zur Passkar- 
te personalisiert. 
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Es besteht ein erhebliches Interesse daran, buchartige Wertdokumente 
vor Falschungen zu schutzen und die Herstellung von Falschungen tech- 
nisch unmogiich oder zumindest unrentabel zu machen. Daruber hinaus 
soil eine leichte Uberprufbarkeit und Kontrollierbarkeit von Zwischenpro- 
dukten fur buchartige Wertdokumente oder fur Wertdokumente selbst 
ermoglicht sein. 

Aus der EP 0 784 829 Bl ist eine Trageranordnung zum Einbau in eine 
kontaktlose Chipkarte bekannt. Diese Trageranordnung umfasst eine 
Transpondereinheit, die beispielsweise mit einem Halbleiterchip und mit 
feiner damit verbundenen Antennenspule ausgebildet ist. Diese Trans- 
Vondereinheiten eignen sich zum kontaktlosen Betrieb von Chipkarten. 
Die fur den Betrieb notige Energie wird in allgemeiner Form mittels e- 
lektromagnetischer Wellen von einem Terminal zur Chipkarte Cibertra- 
gen. Auch der Datenverkehr zwischen dem Terminal und der Chipkarte 
erfolgt auf diesem Weg. Dadurch konnen Merkmale in der Transponde- 
reinheit abgespeichert werden, 

Diese Trageranordnung stellt ein sogenanntes Prelaminat dar, welches 
zur Weiterverarbeitung in einer Chipkarte geeignet ist. 

Aus der DE 197 11 343 Al ist eine Plastikkarte mit individueller opti- 

•scher Information bekannt, bei der zur Personalisierung eine fotografi- 
Iche Schicht aufgebracht ist. Diese fotografische Schicht wird auf einen 
Trager aufgebracht, welcher einseitig durch eine Laminatschicht uberla- 
miniert ist, wobei Kontakte des Kartenchips von der Uberdeckung des 
Laminats ausgespart sind. 

Der Erfindung liegt die.Aufgabe zugrunde, ein kostengunstiges und fai- 
• schungssicheres Verfahren zur Herstellung von Wertdokumenten zu 
schaffen sowie ein Wertdokument bereitzustel|en, welches eine kontakt- 
lose Speicherung fur Sicherheitsmerkmale des Wertdokumentes, Daten 
des Wertdokumentes und Personendaten des Inhabers des Wertdoku- 
mentes, beispielsweise biometrische Merkmale, ermoglicht. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren gemaB den 
Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch ein Wertdokument gemaB den 
Merkmalen des Anspruchs 20 gelost. 

Das erfindungsgemaSe Verfahren zur Herstellung eines Wertdokumentes 
mit zumindest einem Sicherheitsinlett und zumindest einer Transpon- 
dereinheit, welche durch die Laminatschichten vollstandig umschlossen 
werden und eine Laminatschichtumhullung gebildet wird, weist den Vor- 
teil auf, dass eine nur schwer falschbare Einheit geschaffen wird. In der 
kontaktlos betreibbaren Transpondereinheit konnen verschlusselte In- 
brmationen oder Sicherheitsmerkmale des Wertdokumentes, Daten des 
Wertdokumentes und Personendaten des Inhabers des Werkdokumen- 
tes, wie beispielsweise biometrische Merkmale, abgespeichert werden. 
Dadurch konnen Sicherheitsmerkmale beliebig aufeinander abgestimmt 
oder redundant vorgesehen sein, wobei durch die Laminatschichtumhul- 
lung zumindest ein mechanischer Schutz.gegeben ist. Des Weiteren 
konnen das zumindest eine Sicherheitsinlett und die zumindest eine 
Transpondereinheit hoheren Belastungen standhalten, wie beispielsweise 
beim Tragen des Wertdokumentes in einer Brieftasche oder einer GesaB- 
tasche als auch dem irrtumiichen Waschen oder einer Abstempelung mit 
einem Metallstempel oder dergleichen. 

,Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
r ass der Rand der Laminatschichten nach dem vollstandigen Umschlie- 
Ben des zumindest einen Sicherheitsinletts und der zumindest einen 
Transpondereinheit auf ein Endformat gestanzt, geschnitten oder durch 
andere Trenn verfahren konfektioniert wird. Dadurch kann eine einheitli- 
che GroBe fur eine Buchseite geschaffen werden, die mit weiteren In- 
nenseiten, welche ohne Laminatschichten ausgebiidet sind, uberein- 
stimmen. 

Das zumindest eine Sicherheitsinlett und die zumindest eine Transpon- 
dereinheit beziehungsweise deren Funktionen sind gemaB einer vorteil- 
haften Ausfuhrungsform der Erfindung in einer Schicht integriert. Da- 
durch kann ein Wertdokument hergestellt werden, welches einen sehr 
dunnen Aufbau umfasst. Durch die kompakte und zumindest teilweise 
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Integration konnen weitere Sicherheitsmerkmale ausgebiidet sein, wo- 
durch die Manipulation erschwert wird. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, dass auf das zumindest eine Sicherheitsinlett zumindest eine 
Transpondereinheit aufgebracht.und dieser Verbund mit Laminatschich- 
ten versehen wird. Dadurch ist ermoglicht, dass bei einer als Sicher- 
heitsinlett ausgebildeten Personalisierseite auf einer Vorder- oder Ruck- 
seite eine Transpondereinheit vorgesehen ist, welche zusammen mit der 
Personalisierseite einlaminiert wird. Durch diese Einheit, bei der die 
transpondereinheit insbesondere Personalisierdaten der Personalisiersei- 
te umfasst, wird eine besonders schwer zu falschende Einheit geschaf- 
fen. 

Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass eine Transpondereinheit auf 
eine Innenseite eines buchartigen Wertdokumentes, wie beispielsweise 
einem Passbuch, aufgebracht wird, und diese Innenseite und Transpon- 
dereinheit von den Laminatschichten vollstandig umgeben und umhullt 
werden. Diese Innenseiten weisen vorteilhafterweise zumindest ein Si- 
cherheitsmerkmal auf, welches ebenfalls in der Transpondereinheit ab- 
gespeichert werden kann. 

JDie beiden vorgenannten Ausfuhrungsformen stellen sicher, dass ein 
»elaminieren oder ein Spalten des Sicherheitsinletts und/oder der 
Transpondereinheit unmoglich gemacht wird. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, dass an den Laminatschichten an einer Seite ein Oberstand er- 
zeugt wird und der einlaminierte Verbund im Bereich des Uberstandes in 
einen Buchblock eingenaht wird. Dadurch konnen das in eine Umhullung 
aus Laminatschichten vorgesehene zumindest eine Sicherheitsinlett und 
.die zumindest eine Transpondereinheit beim Herstellen des buchartigen 
Wertdokumentes eingebracht werden. Dadurch wird die Manipulation des 
Weiteren erschwert. 
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Nach einer weiteren aiternativen Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, dass durch die Laminatschichten eine Doppelseite fur ein buchar- 
tiges Wertdokument gebildet wird und auf einer Seite zumindest ein Si- 
cherheitsinlett eingebracht wird und auf der anderen Seite zumindest 
eine Transpondereinheit umhullt wird. Diese vorteilhafte Ausgestaltung 
weist den Vorteil auf, dass im Falzbereich der Doppelseite ein Steg Oder 
ein Nahtbereich gebildet wird, uber den die Doppelseite beim Herstellen 
des Wertdokumentes in den Buchblock eingenaht oder befestigt wird. 
Diese Ausgestaltung weist den Vorteil auf, dass eine geringe Dicke der 
Laminierschichtumhuilung geschaffen wird, wobei sowohl das zumindest 
ine Sicherheitsinlett als auch die zumindest eine Transpondereinheit in 
einer Schutzumhullung durch die Laminatschichten vorgesehen sind. 

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Doppelseite getrennt ausge~ J 
bildet ist und an jeweils einer Seite der getrennt ausgebildeten Doppel- 
seite ein Uberstand vorgesehen ist, welcher zum Einnahen in einen 
Buchblock oder zur Einarbeitung in ein buchartiges Wertdokument vor- 
gesehen sind. 

Die Laminatschichten werden vorteilhafterweise unter Druck und/oder 
Temperatur miteinander verklebt und verschweiBt. Dadurch kann gleich- 
zeitig bei der Verwendung von Klebemittel oder dergleichen zwischen 
d'em zumindest einen Sicherheitsinlett und der zumindest einen Trans L 

ondereinheit eine Fixierung zueinander gegeben sein. Wahrend oder 
vor dem Auflaminieren der Laminatschichten kann vorteilhafterweise 
auch eine Vergussmasse zur Fixierung eines IOModuls oder Chipmoduls 
eingebracht werden, so dass das Modul in der Vergussmasse fixiert und 
geschutzt ist. Dies gilt insbesondere fur den Laminiervorgang. Eine wei- 
tere vorteilhafte Ausfuhrungsform kann durch die Verwendung eines 
beidseitigen Klebetapes erfolgen, welches beispielsweise mit Reaktivkle- 
bern beschichtet werden kann. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, dass die zumindest eine Transpondereinheit nach dem Herstellen 
der Laminatschichtumhullung personalisiert wird. Diese Personalisierung 
kann beispielsweise durch die Speicherung von biometrischen Merkma- 
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len des Inhabers des Wertdokurnentes erfolgen. Beispieisweise kann mit 
einem Algorithmic ein Hash-Wert auf der Basis der ICAO-Zeile und/oder 
der Personalisierdaten auf dem IC-Modul hinteriegt werden. Dadurch 
kann die korrekte Zusammengehorigkeit der einzelnen Sicherheits- 
merkmale und -komponenten zu einem spateren Zeitpunkt uberpruft 
und eine Falschung sicher ermittelt werden. Gleichfalls soil vorteilhafter- 
weise ein im IC-Modui vorhandener und. unloschbarer numerischer oder 
alphanumerischer und eineindeutiger Wert, der sich beispieisweise im 
sogenannten Write-Once-Speicher und/oder im ROM-Speicher und/oder 
andere beschriebene Speicher befindet, visuell wahrnehmbar auf dem 
^icherheitsinlett, insbesondere der Personalisierseite, hinteriegt sein. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen,,dass nach der Herstellung einer Laminatschichtumhullung, wel- 
ch e zumindest ein Sicherheitsiniett und zumindest eine Transponderein- 
heit umgibt, zumindest ein Sicherheitsmerkmal, insbesondere eine Lase- 
rung oder Lochrasterung, in die Laminatschichtumhullung eingebracht 
wird. Durch das weitere Einbringen von Sicherheitsmerkmaien wahrend 
der Herstellung des Wertdokurnentes kann die Falschungssicherheit er- 
hoht werden. 

Die Transpondereinheit weist nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
jErfindung zur Herstellung eines Wertdokurnentes ein Chipmodul mit ei- 
ler integrierten Antenne auf, welches mittels eines Tape-Automatic- 
Bonding-Prozesses (TAB) auf ein Sicherheitsiniett oder eine Laminat- 
schicht aufgebracht wird. Dadurch kann eine kostengunstige Herstellung 
gegeben sein. Der Vorteil dieser Transpondereinheit liegt auch in deren 
Robustheit und einfacheren Prufbarkeit. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, dass die Transpondereinheit ein .Chipmodul umfasst, beL dem IC's 
auf sogenannten Interposer- beziehungsweise Kontaktelementen befes- 
tigt werden, wobei zwei Kontaktelemente dann mit Kontaktenden der 
Antennenspuie elektrisch leitend verbunden werden. Dadurch kann eine 
we jtere einfache Herstellung einer Transpondereinheit mit einer kontakt- 
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len des Inhabers des Wertdokumentes erfolgen. Beispielsweise kann mlt 
einem Algorithmus ein Hash-Wert auf der Basis der ICAOZeile und/oder 
der Personalisierdaten auf dem IOModul hinterlegt werden. Dadurch 
kann die korrekte Zusammengehorigkeit der einzelnen Sicherheits- 
merkmale und -komponenten zu einem spateren Zeitpunkt uberpruft 
und eine Falschung sicher ermittelt werden. Gleichfalls soil vorteiihafter- 
weise ein im IC-Modul vorhandener und. unloschbarer numerischer oder 
alphanumerisch.er und eineindeutiger Wert, der sich beispielsweise im 
sogenannten Write-Once-Speicher und/oder im ROM-Speicher und/oder 
andere beschriebene Speicher befindet, visueil wahrnehmbar auf dem 
■sicherheitsinlett, insbesondere der Personalisierseite, hinterlegt sein. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen,,dass nach der Hersteiiung einer Laminatschichtumhullung, wel- 
ch e zumindest ein Sicherheitsinlett und zumindest eine Transponderein- 
heit umgibt, zumindest ein Sicherheitsmerkmal, insbesondere eine Lase- 
rung oder Lochrasterung, in die Laminatschichtumhullung eingebracht 
wird. Durch das weitere Einbringen von Sicherheitsmerkmalen wahrend 
der Hersteiiung des Wertdokumentes kann die Falschungssicherheit er- 
hoht werden. 

Die Transpondereinheit weist nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
^Erfindung zur Hersteiiung eines Wertdokumentes ein Chipmodul mit ei- 
■er integrierten Antenne auf, welches mittels eines Tape-Automatic- 
Bonding-Prozesses (TAB) auf ein Sicherheitsinlett oder eine Laminat- 
schicht aufgebracht wird. Dadurch kann eine kostengunstige Hersteiiung 
gegeben sein. Der Vorteil dieser Transpondereinheit liegt auch in deren 
Robustheit und einfacheren Prufbarkeit, 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, dass die Transpondereinheit ein Chipmodul umfasst, bet dem IC's 
auf sogenannten Interposer- beziehungsweise Kontaktelementen befes- 
tigt werden, wobei zwei Kontaktelemente dann mit Kontaktenden der 
Antennenspule elektrisch ieitend verbunden werden. Dadurch kann eine 
weitere einfache Hersteiiung einer Transpondereinheit mit einer kontakt- 
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losen Speicherung fur biometrische Daten und weitere Sicherheitsmerk- 
male gegeben sein. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Transpondereinheit sieht vor, 
dass ein ungehaustes IC-Modul unter Verwendung einer Flip-Chip- 
Kontaktierung mit einer in der Laminatschicht vorgesehenen Antenne 
kontaktiert wird. Diese Ausgestaltung weist den Vorteil einer flach bau- 
enden Transpondereinheit auf. 

Nach einer weiteren vorteilhaften und alternativen Ausgestaltung der 
jErfindung ist vorgesehen, dass eine Transpondereinheit ein Chipmodul 
mit einer Kontaktierung fur eine externe Spule Oder Antenne umfasst, 
wobei die Spule oder Antenne mittels Siebdruck, mittels leitfahigen und 
polymeren, wie beispielsweise silbergefullten Pasten, durch dunne Kup- 
fer- oder Aluminium- oder Golddrahte, durch Ultraschall mittels Sonotro- 
den-Technik, durch geatzte Spuien auf Basis von Kupfer, Aluminium o- 
der weiteren leitfahigen Materialien, durch Inkjet-Technik mit einer ent- 
sprechend leitfahigen Tinte hergestellt wird. In Abhangigkeit der Anzahl 
der herzustellenden Transpondereinheiten kann die eine oder andere 
Ausgestaltung zur kostengunstigen Herstellung des Wertdokumentes 
fuhren. 

yorteilhafterweise wird das IC-Modul mittels einer Vergussmasse befes- 
,Jgt und geschutzt. Durch diese Einbringung wird der Vorteil erzielt, dass 
das IC-Modul gegen Umwelteinflusse, insbesondere gegen mechanischen 
Druck, geschutzt ist. Des Weiteren kann eine Fixierung in einer ge- 
wiinschten Lage zum Sicherheitsinlett vorgesehen sein. Beispielsweise 
kann nahe einem Passfoto ein Chip-Modul positioniert werden oder am 
Rand einer Personalisierseite oder Innenseite urn einen maximalen Be- 
reich fur die Antennenspulen zur Verfugung zu stellen. 

Die Laminierschichtumhullung weist vorteilhafterweise zumindest eine 
transparente Laminatschicht auf, die beim Laminieren eingesetzt wird, 
so dass ein Sicherheitsinlett sichtbar und maschinenlesbar aufgenom- 
men wird. 
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Das erfindungsgemaBe buchartige Wertdokument, insbesondere Reise- 
dokument, nach einem der vorhergehenden AnsprOche in einer die zu- 
mindest eine Transpondereinheit und das zumindest eine Sicherheitsin- 
lett umgebenden Laminatschichtumhullung, weist den Vorteil auf, dass 
das zumindest eine Sicherheitsinlett und die zumindest eine Transponde- 
reinheit voilstandig durch zumindest eine Laminatschicht umgeben und 
dadurch geschutzt sind. Die Laminatschicht kann als Umhuliung oder als 
Tasche ausgebildet sein, in welcher das zumindest eine Sicherheitsinlett, 
beispielsweise in Form einer Personalisierseite oder einer mit Sicher- 
heitsmerkmalen versehenen Innenseite sowie zumindest eine Transpon- 
dereinheit, angeordnet und umgeben sind. Durch die vorzugsweise zu- 
mindest teilweise Obereinstimmung der Sicherheitsmerkmale auf dem 
zumindest einen Sicherheitsinlett und der zumindest einen Transponde- 
reinheit wird die Falschungssicherheit wesentlich erhoht. Zudem fuhrt 
ein Auftrennen der Laminatschicht urn die zumindest eine Transponde- 
reinheit und/oder urn das zumindest eine Sicherheitsinlett auszutau- 
schen zur Zerstorung des gesamten Verbundes. Durch diese erfindungs- 
gemaBe Anordnung kann beispielsweise eine Personalisierseite mit den 
visuell, fotografisch, drucktechnisch und/oder lasertechnisch eingebrach- 
■ ten Merkmalen dupliziert und in der zumindest einen Transpondereinheit 
kontaktlos im Speicher abgelegt werden. Durch diese Red.undanz der 
Sicherheitsmerkmale ist die Manipulation erheblich erschwert. 

^Miacr, einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Wertdokumentes ist 
^vorgesehen, dass das zumindest' eine Sicherheitsinlett und die zumindest 
eine Transpondereinheit jeweils kleiner als ein Endformat einer Seite 
eines Buchblockes ausgebildet ist. Dadurch wird ermoglicht, dass die 
Laminatschichten einen auBeren umlaufenden Randbereich ausbilden, 
der ausschlieBlich aus der zumindest einen oberen und unteren Laminat- 
schicht besteht, welche vorteilhafterweise miteinander zu einer Einheit 
im Randbereich verschweiSt sind und nicht einzeln aufzutrennen sind. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Wertdokumentes ist 
vorgesehen, dass die zumindest eine Laminatschicht als Deckfolie oder 
als Overlayfolie ausgebildet ist. In Abhangigkeit der Anwendungs- und 
Einsatzfalle kann sowohl zumindest eine Deckschicht als auch zumindest 
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eine Overlayschicht aufgebracht werden, Beispielsweise kann zur Her- 
stellung einer gleichmaBigen Schichtdicke der Laminatschichtumhullung 
abschnittsweise ein Deck- und/oder Overlayschicht aufgebracht werden/ 
so dass ungleiche Dicken durch das Chipmodul ausgeglichen und der 
fertiggestellte Verbund eine gleichmaBige Gesamtdicke umfasst. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung 
sind in den weiteren Anspruchen angegeben. 

Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen und Weiter- 
ibildungen derseiben werden im Folgenden anhand den in den Zeichnun- 
gen dargestellten Beispielen naher beschrieben und erlautert. Die der 
Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmenden Merkmale konnen 
einzeln fur sich Oder zu mehreren in beliebiger Kombination erfindungs- 
gemaB angewandt werden. Es zeigen: 

Figur 1 eine schematische Seitenansicht eines erfindungs- 

gemaSen Wertdokumentes im aufgeklappten Zu- 
stand, 

Figur 2 eine schematische Draufsicht auf ein Sicherheitsin- 

lett mit einer Transpondereinheit in einer Laminat- 
schichtumhullung, 

Figur 3 eine schematische Schnittdarsteilung entlang der Li- 

nie II-II in Figur 2, - 

Figur 4 eine schematische Draufsicht in' Detailsicht auf ein 

Srcherheitsinlett mit Transpondereinheit in einer La- 
minatschichtumhullung, 

Figur 5a eine schematische Schnittdarsteilung (Teiischnitt) 

ernes laminierten Verbundes entlang der Linie IV-IV 
in Figur 4, 
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Figur 5b eine schematische Schnittdarstellung (Tellschnitt) 
einer alternativen Ausfuhrungsform zu Figur 5a, 




Figur 6 eine schematische Schnittdarstellung (Teiischnitt) 

einer alternativen Ausfuhrungsform zu Figur 5, 

Figur 7 eine schematische Draufsicht auf einen laminierten 

Verbund mit einer alternativen Anordnung einer 
Transpondereinheit, 

Figur 8 eine schematische Draufsicht auf einen laminierten 

Verbund mit einer weiteren alternativen Anordnung 
einer Transpondereinheit, 

Figur 9 eine schematische Darstellung eines Sicherheitsin- 

letts und einer Transpondereinheit mit einer Lami- 
natschichtumhullung als Doppeiseite, 




Figur 10 eine schematische Seitenansicht der Ausfuhrungs- 
form gemaB Figur 9 im aufgeklappten Zustand, 

Figur 11 eine schematische Seitenansicht einer weiteren al- 
ternativen Ausfuhrungsform des buchartigen Wert- 
dokumentes im aufgeklappten Zustand, 

Figur 12 eine schematische Seitenansicht einer weiteren al- 
ternativen Ausfuhrungsform eines buchartigen Wert- 
dokumentes im aufgeklappten Zustand und 



Figur 13 eine schematische Seitenansicht einer weiteren al- 
ternativen Ausfuhrungsform eines buchartigen Wert- 
dokumentes im aufgeklappten Zustand. 



In Figur 1 wird ein Wertdokument 11 schematisch in aufgeklappter An- 
sicht gezeigt. Bei diesem Wertdokument 11 handelt es sich bevorzugt 
um ein Reisedokument oder ein Passbuch. Dieses Wertdokument 11 um- 
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fasst einen Bucheinband 12, wie beispielsweise einen Buchdeckel eines 
Buches auf der AuBenseite als verstarkendes Element. Auf der Innensei- 
te ist ein Vorsatz 14 vorgesehen. Dieser Vorsatz 14 umgibt den Buchein- 
band, der einen Buchdeckel umschlieBt. Das Wertdokument 11 umfasst 
zumindest ein Sicherheitsinlett 15 in Form von zumindest einer Persona- 
lisierseite 16. Vorteilhafterweise ist zumindest ein weiteres Sicherheitsin- 
lett als Inneriseiten 17, 18 und 19 vorgesehen. Die Innenseiten 17, 18 
und 19 sind beispielsweise als Doppelseiten 17', 18 1 , 19 1 ausgebildet und - 
werden beim Herstellen des Wertdokumentes 11 im Faizbereich mit der 
Personalisierseite zu einem Buchblock 20 miteinander vernaht. 

Das Sicherheitsinlett 15 weist beispielsweise auf einer Ruckseite eine 
Transpondereinheit 21 auf, wobei das Sicherheitsinlett 15 und die Trans- 
pondereinheit 21 jeweils mit einer oberen und einer unteren Laminat- 
schicht 22, 23 umgeben sind. Diese Laminatschichten 22, 23 umschlie- 
Ben das Sicherheitsinlett 15 und die Transpondereinheit 21 vollstandig 
und weisen einen umlaufenen und geschlossenen Rand 24 auf, wie bei- 
spielsweise auch in den Figuren 2 und 3 naher dargestellt ist. Die Lami- 
natschichten 22, 23 bilden eine Tasche oder eine Umhullung 25 urn ei- 
nen Verbund 26, der zumindest aus einem Sicherheitsinlett 15, das aus 
mehreren Schichten bestehen kann, und zumindest einer Transponde- 
reinheit 21 besteht. An einer Seite der Laminatschichtumhullung 25 ist 

Pin Uberstand 27 ausgebildet, der beispielsweise 10 bis 13 mm betragt. 
>ieser Uberstand 27 tragt wesentlich zur Stabilitat und zur Befestigung 
einer Naht 28 bei, durch welche auch die Innenseiten 17, 18, 19 zu ei- 
nem Buchblock 20 zusammen mit der Laminatschichtumhullung 25 fi- 
xiert werden. Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass das Sicher- 
heitsinlett 15 und die Transpondereinheit 21 in einer Schicht integriert 
sind oder durch die Kombination von mehreren Schichten und/oder Teii- 
schichten aufgebaut und gebiidet werden. Die nachfolgenden Ausfuh- 
rungsformen gelten fur die vorgenannten Kombinationsmoglichkeiten, 
sofern diese geeignet sind. 

In Figur 2 ist schematisch eine Draufsicht auf eine Personalisierseite 16 
dargestellt, welche von Laminatschichten 22, 23 vollstandig umschlossen 
ist. Die Personaiisiervorderseite kann beispielsweise gemaB ICAO- 



13750b.doc 



13 750 

Seite 12 von 26 



Standard ausgebildet und umfasst ein Foto 32 des Dokumenteninhabers, 
eine OCR-maschinenlesbare ICAO-Zeile 33, Personalisierdaten 34 und 
vollflachig oder, wie im Ausfuhrungsbeispiel elementweise, eine diffrakti- 
ve Struktur 36, die oberflachig oder inneniiegend ausgefuhrt sein kann, 
sowie eine Reihe weiterer nicht gezeichneter Sicherheitsmerkmale oder 
•Elemente. Schematisch ist die Kontur der Personalisierseite 16 darge- 
stellt, welche bevorzugt aus Sicherheitspapier und weiteren Sicherheits- 
merkmalen hergestelit ist. Diese Kontur ist derart bemessen, dass ein 
Rand 24 von wenigen Millimetern die Personalisierseite und auch die 
zumindest eine Transpondereinheit 21 umgibt und die Laminatschich- 
kaimhullung 25 gegenuber einem Bucheinband 12 nicht hervorsteht. 

In Figur 3 ist eine schematische Schnittdarstellung entlang der Linie II-II 
in Figur 2 eines laminierten Verbundes 26 dargestellt. Die Personalisier- 
seite 16 entspricht vorteilhafterweise in der GroBe der Transponderein- 
heit 21. Grundsatzlich kann die Transpondereinheit 21 nahezu beliebige 
Formen und Positionen annehmen. Eine Antenne 38 beziehungsweise 
Spule der Transpondereinheit 21 muss allerdings eine Geometrie bezie- 
hungsweise eine Flache oder eine Anzahl an Windungen aufweisen, da- 
mit eine entsprechende Gute fur den gewunschten oder geforderten Le- 
seabstand gegeben ist. Die Betriebsfrequenz ist beispielsweise 13,56 
mHz und erlaubt ubliche Leseleistungen. Die dargestellte Ausfuhrungs- 
|form weist den Vorteil auf, dass insbesondere im Bereich des Buchru- 
Mcens beziehungsweise der Naht 28 eine relativ geringe Dicke der Lami- 
natschichtumhullung 25 erreicht wird, so dass der Nahvorgang entspre- 
chend einfach erfolgen kann und bei geeigneter Wahl der Laminatschich- 
ten 22, 23 die Anforderungen an die Biegehaufigkeit und Bestandigkeit 
sowie an die Faltbarkeit erfullt werden. 

Die Laminatschichten 22, 23 konnen aus einer einzelnen Laminatschicht 
auf jeder Seite oder aus mehrschichtigen Folien bestehen, wie beispiels- 
weise aus einer Kombination aus PE- und PET- beziehungsweise PET- 
. ahnlichen Materialien mit hoher Oberflachenbestandigkeit ausgebildet 
sein. Des Weiteren konnen weitere thermoplastische Kunststofffolien 
oder sandwichartige Folienkombinationen, wie beispielsweise aus PVC, 
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ABS, PET-G, PET, PP, PA, Teslin, PC oder dergleichen, eingesetzt wer- 
den. 

In Figur 4 ist eine schematische Draufsicht auf einen laminierten Ver- 
bund 26 einer LaminatschichtumhuIIung 25 im Teilschnitt dargestelit. Bei 
diesem Teilschnitt ist die Anordnung einer Transpondereinheit 21 zu ei- 
ner Personalisierseite dargestelit. Die Transpondereinheit 21 umfasst 
zumindest eine Antenne 38 und ein Chipmodul 39, die uber elektrische 
Verbindungen 41 zueinander vorzugsweise auf einem Interposer 40 kon- 

•taktiert sind. Die Transpondereinheit 21 ist beispielsweise neben dem 
Persona lisierfoto 31 angeordnet. Die Lage der Antenne 38 kann beliebig 
und wahlweise auch im gesamten Bereich des Sicherheitsinietts 15 vor- 
gesehen sein. 

In Figur 5a ist eine schematische Schnittdarstellung des laminierten Ver- 
bundes 26 gemaB Figur 4 dargestelit. Auf einer Antennentragerfoiie 46 
ist ein Chipmodul 39 aufgebracht, so dass ein elektrischer Kontakt zwi- 
schen dem Chipmodul 39 und der Antenne 38 bzw. deren Anschiusse 
gegeben ist. Optional kann auf die Antennentragerfoiie 46 eine Deckfolie 
47 aufgebracht oder auflaminiert werden, wobei bevorzugt die Deckfolie 
eine Aussparung 45 im Bereich des Chipmoduls 39 aufweist, so dass das 
Chipmodul 39 eingeebnet wird und gleichzeitig die Anschiusse der An- 

•tenne 38 mechanisch geschutzt werden. Die Chipmodule 39 liegen in der 
Dicke in einem Bereich zwischen 150 bis 250 pm, insbesondere im Be- 
reich zwischen 180 bis 200 pm, und konnen grundsatzlich gedunnt wer- 
den. Die ubiichen Antennensubstrate fur Antennentragerfolien 46 weisen 
eine Dicke von 6 bis 500 pm Dicke auf, insbesondere eine Dicke im Be- 
reich zwischen 30 und 120 pm, und konnen je nach Herstellungsverfah- 
ren und geforderten Kontaktierverfahren des Chipmoduls 39 aus PET, PI, 
FR-4, Aramid, PVC, PS, PE, PA, PP, PE, Teslin, PC und dergleichen Mate- 
rialien bestehen. Die Antennenspulen 38 konnen aus lackiertem Kupfer- 
draht mit beispielsweise einer Uitraschall-Sonotroden-Verlegetechnik 
- hergestellt werden. Alternativ konnen die Antennenspulen 38 als Luft- 
spule in eine entsprechende Aussparung eingelegt und larniniert werden. 
Des Weiteren konnen die Antennenspulen 38 siebdrucktechnisch mittels 
polymeren und leitfahigen Pasten hergestellt werden (additive flexible 



i3750b,doc 



13 750 

5eite 14 von 26 



Leiterplattentechnik) oder als flexible Leiterplatten mit subtraktiver 
Technik, als Atztechnik in Kupfer oder Aluminium. 

In Figur 5b ist eine schematische Schnittdarsteliung einer alternativen 
Ausfuhrungsform zu Figur 5a dargestellt. Eine vorzugsweise transparen- 
te Folie aus beispielsweise PE oder gleichwertigem Material, wie bei-. 
spielsweise PET-G oder PMMA, ist als Antennentragerfolie 46 ausgebildet 
oder nimmt zumindest die Antenne 38 auf. In einer Durchgangsbohrung 
oder Ausstanzung der vorzugsweise 100 bis 500 urn dicken Schicht ist - 
ein Chipmodul 39 vorgesehen, welches uber Kontakte 41 an einer Ober- 
keite der Folie kontaktierbar ist. Dieser Verbund 26 wird von den Lami- 
natschichten 22, 23 umschlossen. 

In Figur 6 ist eine weitere alternative Ausfuhrungsform eines laminierten 
Verbundes 26 dargestellt. Die Transpondereinheit 21 ist auf einer Anten- 
nentragerfolie 46 aufgebracht. Auf der Unterseite ist bspw. eine Overlay- 
Folie 49 vorgesehen, welche ggf. das Druckbild auf der Antennentrager- 
folie 46 schutzen kann und insgesamt zur Festigkeit des Verbundes 26 
beitragt. Diese Overlay-Folie 49 kann auch anstelle einer Laminatschicht 
22 oder 23 vorgesehen sein oder entfallen, so dass die Folie 46 die 
Funktionen der Overlay-Folie ubernimmt. Auf der gegenuberliegenden 
Seite ist eine Deckfolien 47 mit vorzugsweise einer Aussparung 45 vor- 
kgesehen, welche durch eine weitere Deckfolie 48 oder einer Overlay- 
^Folie 49 geschutzt ist. Der Laminatschichtenaufbau kann unterschiedli- 
che Anzahlen von ubereinanderliegenden Folien aufweisen. 

In Figur 7 ist eine weitere schematische Draufsicht auf einen laminierten 
Verbund 26 dargestellt. Diese Ausgestaltung weicht von Figur 4 insoweit 
ab, dass die Antennen 38 im auBeren Randbereich der Personalisierseite 
16 vorgesehen sind. Bei maximaler Windungszahl kann ein Maximum an 
Kommunikationsweite erzieJt werden bzw. bei vorgegebener Kommuni- 
kationsweite ein Minimum an Windungen erforderlich sein. 

In Figur 8 ist eine weitere alternative Ausfuhrungsform einer Laminat- 
schichtumhullung 25 zu den Figuren 4 und 5 dargestellt. Diese Ausfuh- 
rungsform umfasst eine Transpondereinheit 21 mit einer modulartig 
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kleinen Ausfuhrungsvariante der Antenne 38 und eines Chipmoduls 39. 
Bei derart kleinen Antennengeometrien kann die Antenne 38 direkt am 
Chipmodul 39 beispielsweise mittels TAB-Technoiogie ausgebildet wer- 
den. Bel dieser Ausfuhrungsform kann bspw. die Personalisierseite 16 
eine Aussparung aufweisen, in welche die modulartig kleine Ausfuh- 
rungsvariante eingesetzt ist. Des Weiteren kann auf der Vorder- 
und/oder Ruckseite der Personalisierseite 16 eine Deckschicht und/oder 
Overlay-Schicht vorgesehen sein 7 weiche im Bereich der Transponde- 
reinheit 21 gedunnt oder gelocht ausgefuhrt ist. 

En Figur 9 ist eine weitere alternative Ausgestaitung einer Laminat- 
schichtumhuIIung 25 dargestellt. Diese ist als Doppelseite ausgebildet, 
wobei beispielsweise auf einer linken Seite die Transpondereinheit 21 
durch die Laminatschichten 22, 23 geschutzt ist und auf der rechten Sei- 
te eine Personalisierseite 16 von Laminatschichten 22, 23 umgeben ist. 
Im Falzbereich ist vorzugsweise eine Perforation oder eine Rillung, die 
mechanisch oder thermisch eingebracht wird, vorgesehen, urn eine Naht 
28 beim Herstellen des Wertdokumentes 11 in vereinfachter Form anzu- 
bringen. Diese Ausgestaitung ermoglicht eine getrennte Anordnung von 
zumindest einem Sicherheitsinlett 15 und zumindest einer Transponde- 
reinheit 21 in einer gemeinsamen LaminatschichtumhuIIung 25. 

kin Figur 10 ist die LaminatschichtumhuIIung 25 gemaS Figur 9 in einem 
1/Vertdokument 11 vorgesehen, welches in einer aufgekiappten Seitenan- 
sicht dargestellt ist. Zusatzlich zur Doppelseite konnen weitere Innensei- 
ten 17, 18 und 19 uber die Naht 28 zur LaminatschichtumhuIIung 25 
vorgesehen sein. Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die Anten- 
nentragerfolie 46 sich uber die gesamte Doppelseite erstreckt, wobei der 
Falzbereich derart ausgebiidet ist, dass trotz Biegung eine sichere 
Durchkontaktierung gegeben ist. 

In Figur 11 ist eine alternative Ausfuhrungsform zu Figur 10 dargestellt. 
Anstelle einer Ausgestaitung eines laminierten Verbundes 26 werden 
bspw. zwei Laminatschichtumhullungen 25 mit Uberstand 27 in ein 
Wertdokument 11 eingenaht, wobei eine erste LaminatschichtumhuIIung 
25 eine Personalisierseite 16 vollstandig umschlieBt und die zumindest 
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eine weitere Laminatschichtumhullung 25 die Transpondereinheit 21 um- 
fasst. Dadurch ist die Vorder- und Ruckseite der Personalisierseite 16 
vollstandig zuganglich. Diese Ausgestaltung ermoglicht, dass beispiels- 
weise eine LaminatschichtumhOllung 25 mit einer Personalisierseite 16 
oder einer Innenseite 17 als auch eine Laminatschichtumhullung 25 mit 
einer Transpondereinheit 21 separat hergestellt.werden konnen, urn die- 
se bei der Herstellung des Wertdokumentes 11 zusammenzufugen und 
durch die Speicherung von Personalisierdaten in der Transpondereinheit 
21 mit einer erhohten Falschungssicherheit zu versehen. 

bie in Figur 12 dargestellte Ausfuhrungsform des Wertdokumentes 11 
weicht von der in Figur 11 dargestellten Ausfuhrungsform dahingehend 
ab, dass die die Personalisierseite 16 und/oder eine Innenseite 17, 18, 
19 umfassende Laminatschichtumhullung 25 der die zumindest eine 
Transpondereinheit 21 umfassenden Laminatschichtumhullung 25 gege- 
nuberliegend angeordnet ist. 

In Figur 13 ist eine weitere alternative Ausfuhrungsform eines Wertdo- 
kumentes 11 in der Seitenansicht im aufgeklappten Zustand dargestellt. 
Die Transpondereinheit 21 ist in Form eines Aufklebers auf eine Innen- 
seite 17, 18 oder 19 aufgebracht. Dieser Aufkleber ist bspw. als Visum, 
als Verlangerung von Passen ohne Transpondereinheit, Transponderein- 
Jieit fur Sparbucher und ahnliche Wertdokumente vorgesehen. Diese 
Pkusgestaltung weist den Vorteil auf, dass die Transpondereinheit 21 ent- 
sprechend Figur 6 auf der Innenseite 17, 18 oder 19 nachtraglich aufge- 
bracht wird und durch die Programmierung und die Speicherung von 
biometrischen Merkmalen und weiteren personenspezifischen Merkmalen 
ein zusatzliche Erhohung der Falschungssicherheit erzielt wird. Ebenso 
kann beispielsweise nach Aufbringen des Aufkiebers oder des Visums 
eine Laserung erfolgen, so dass diese mit der Transpondereinheit 21 
versehene Seite 17, 18 oder 19 ebenfalls personalisiert ist. Die Befesti- . 
gung kann mittels Kaltkleben oder Schmelzkieben erfolgen oder es kon- 
nen reaktive und teilreaktive Klebesysteme verwendet werden. 

Die auf die Innenseite aufgebrachte Transpondereinheit 21 kann ge- 
meinsam mit der Innenseite am Ende des Herstellungsprozesses be- 
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schnitten bzw. bestanzt werden. Bei dieser Ausfuhrungsform wird die 
Transpondereinheit 21 kurz vor der Naht 28 bzw. dem Buchrucken be- 
endet, so dass an alien drei anderen Seiten ein voliflachiger Verbund mit 
der Innenseite 17, 18 oder 19 gegeben ist und erst am Ende des Her- 
stellungsprozesses eine Berandung durchgefuhrt wird. 

Beim Einsatz einer Transpondereinheit 21, welche in einer Laminat- 
schichtumhullung 25 oder in einer Laminattasche, weiche aus zumindest 
zwei Laminatschichten 22, 23 besteht, umhullt ist, kann vorteilhafter- 
weise in dem Wertdokument 11 ein Abschirmelement vorgesehen sein. 
|Unter einem Abschirmelement wird ein Element verstanden, das im ge- 
schlossenen Zustand des Wertdokumentes 11 eine drahtlose Kommuni- 
kation mit der Transpondereinheit 21 verhindert, jedoch im geoffneten 
Zustand eine Kommunikation ermoglicht. Insbesondere werden a!s Ab- 
schirmeiemente elektronisch leitende Eiemente, wie drucktechnisch e- 
iektrisch leitende Pasten oder einlaminierte dunne Folien aus Aluminium, 
Kupfer, Stahl oder einem Drahtgewebe in einer Buchdecke und/oder zu 
der Transpondereinheit 21 benachbarten Sicherheitsiniett, vorgesehen. 
Grundsatzlich muss das Abschirmelement nicht vollflachig ausgefuhrt 
sein, sondern kann auch strichartig, rasterformig oder dergleichen aus- 
gefuhrt sein, so dass eine Storung der RF-Strahlung erfolgt. Das Ab- 
schirmelement ist besonders nahe zur Transpondereinheit 21 angeord- 
,net, wodurch eine besonders gute Abschirmung durch Kurzschlusse der 
Jelektromagnetischen Welle bewirkt wird. 

Die Herstellung der Laminatschichtumhuiiung 25, welche zumindest ein 
Sicherheitsiniett 15 und eine Transpondereinheit 21 umfasst, kann fol- 
gendermaBen vorgesehen sein: 

Zunachst wird das Sicherheitsiniett 15 erzeugt, welches beispielsweise 
aus Papier, Kunststoff oder dergleichen besteht. Dieses Sicherheitsiniett , 
wird mit Sicherheitsmerkmalen wie einem Sicherheitsdruck, optischen 
Elementen, fotografischen Elementen, drucktechnisch hergestellten Si- 
cherheitsmerkmalen als auch lasertechnisch angebrachten Merkmalen 
hergestellt. 
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Die Transpondereinheit 21 besteht aus einem Chipmodul 39 und einer 
Antenne 38. In Abhangigkeit des Aufbaus der Laminatschichtumhullung 
25 kann ein Chipmodul 39 mit einer externen Antenne 38 als auch ein 
Chipmodul 39 mit einer integrierten Antenne 38 vorgesehen sein. Bei 
einem ungehausten Chipmodul 39 wird bevorzugt eine sogenannte Flip- 
Chip-Kontaktierung gewahlt, bei der das ungehauste Chipmodul 39 di- 
rekt auf die AntennenanschlOsse aufgebracht wird. Das Antennensub- 
strat kann wahlweise ausgefuhrt und hergestellt werden. Das Chipmodul 
39 wird bevorzugt mittels einer entsprechenden Vergussmasse ge- 
schutzt. Dieses fertige Element kann direkt auf ein Sicherheitsinlett 15, 
sofem erforderlich oder gewunscht, mittels Haftvermittler befestigt wer- 
den, wobei wahlweise der Chip in eine Ausstanzung 45 im Sicherheitsin- 
lett 15 Oder einer Deckfolie 47, 48 angebracht wird, so dass die Erh6- 
hung durch den Chip beziehungsweise die Verbundmasse in dieser Aus- 
stanzung 45 angeordnet ist oder es kann das Antennensubstrat mit ei- 
nem zusatzlichen Laminat derart verstarkt werden, dass der Chip mit der 
Vergussmasse weitgehend bundig oder bevorzugt bundig einlaminiert ist 
und derart bundig an der Personalisierseite montiert wird. 

Die Transpondereinheit 21 kann ebenso durch ein Chipmodul 39 reali- 
siert werden, bei welchem die ICs auf sogenannte Interposer- bezie- 
hungsweise Kontaktelementen 40 befestigt werden, deren zwei Kontakt- 
elemente dann mit den Kontaktenden der Antennenspule 38 elektrisch 
•le.itend verbunden werden. Diese IC-Montage kann ebenfalls mittels der 
Flip-Chip-Technik als auch mittels konventioneller Bond-Technik erfol- 
gen. 

Bei der Ausgestaltung einer Transpondereinheit 21 mittels eines Chip- 
moduls 39 mit integrierter Antenne 38 kann bei der Verwendung des 
sogenannten TAB-Prozesses (Tape Automatic Bonding) ein besonders 
effizienter und kostengunstiger Prozess durchgefUhrt werden. Im Fall der 
Integration der Antenne 38 in Form einer Spule oder eines Dipols oder 
eines gefalteten Dipols kann diese in Feinleiteratztechnik auf einer dun- 
nen FR.-4-Schicht oder einem Polyamidsubstrat beziehungsweise auch 
grundsatzlich auf einem Polyester oder Polycarbonat- oder Polyamid- 
oder PVC- oder ABS-Substrat kostengunstig hergestellt werden. 
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Das Transpondereinheit 21 kann in einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
mit dem Sicherheitsinlett 15 verbunden werden. In einer aiternativen 
Ausfuhrungsform kann die Transpondereinheit 21 benachbart zu einem 
Sicherheitsinlett 15 angeordnet sein, wie beispielsweise durch Ausgestal- 
tung einer Doppelseite, wobei die Jewells getrennte Anordnung auch auf 
einer Seite vorgesehen sein kann. 

Das Sicherheitsinlett 15 und die Transpondereinheit 21 sind bevorzugt 
kleiner als das Endformat eines Buchbiockes ausgebildet. Auf zumindest 
einer Seite der. Transpondereinheit 21 und des zumindest einen Sicher- 
jheitsinletts 15 wird eine Laminatschicht 22, 23 aufgebracht, wodurch 
das zumindest eine Sicherheitsinlett 15 und die zumindest eine 
Transpondereinheit 21 geschlossen wird. Im Anschluss daran oder 
gleichzeitig wird ein umiaufender Rand 24 gebildet, welcher durch Lami- 
nierung unter Druck und Temperatur zum Beispiel in einem Rollenlaml- 
nator oder einer Laminierpresse hergestellt wird. In einem weiteren Ar~ 
beitsschritt wird die laminierte Umhullung 25 auf ein Endformat ge- 
schnitten oder gestanzt. 

Die laminierte Umhullung 25 wird in ein Buchblock 20 oder in ein Wert- 
dokument 11 eingebracht und vorzugsweise eingenaht. Nach dem Ein- 
bringen konnen weitere Personalisiermerkmale durch eine Lochrasterung 
^oder Laserung in die laminierte Umhullung 25 eingebracht werden. 

Die vorbeschriebenen Merkmale sind beliebig miteinander kombinierbar 
und jeweils fur sich erfinderisch. 
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Ansprliche 

Verfahren zur Herstellung eines Wertdokumentes mit zumindest 
einem Sicherheitsinlett (15) und zumindest einer Transponderein- 
heit (21), dadurch gekennzeichnet, 

- dass wenigstens auf einer Seite des zumindest einen Sicher- 
heitsinletts (15) und auf wenigstens einer Seite der zumindest 
einen Transpondereinheit (21) wenigstens eine Laminatschicht 
(22, 23) aufgebracht wird, 

- dass das zumindest eine Sicherheitsinlett (15) und die zumin- 
dest eine Transpondereinheit (21) von den Laminatschichten 
(22, 23) vollstandig umschlossen werden und einen durch die 
Laminatschichten (22, 23) umlaufender geschlossener Rand (24) 
ausgebildet und 
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- dass eine LaminatschichtumhuIIung (25) gebildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die La- 
minatschichtumhuIIung (25) in einen Buchblock (20) eingebracht 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Rand (24) der Laminatschichten (22, 23) nach dem vollstandi- 
gen UmschlieBen des zurnindest einen Sicherheitsinlett (15) und 
der zurnindest einen Transpondereinheit (21) auf ein Endformat 
gestanzt, geschnitten oder durch andere Trenn verfahren, bei- 
spielsweise Laserschneiden, konfektioniert wird. 

.4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das zurnindest eine Sicherheitsinlett (15) und die 
zurnindest eine Transpondereinheit (21) in einer Schicht kombiniert 
oder durch mehrere Schichten ein Verbund (26) gebildet werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf das zurnindest eine Sicherheitsinlett (15) zurnin- 
dest eine Transpondereinheit (21) aufgebracht wird und ein Ver- 
bund (26) gebildet wird, der durch die Laminatschichten (22, 23) 
umschlossen wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass an zurnindest einer Langsseite der Laminat- 
schichtumhuIIung (25) ein Uberstand (27) erzeugt wird und dass 
die LaminatschichtumhuIIung (25) im Bereich des Uberstandes (27) 
in einen Buchblock (20) eingenaht wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- , 
zeichnet,.dass durch die LaminatschichtumhuIIung (25) eine Dop- 
pelseite fur einen Buchblock (20) gebildet wird und auf einer Seite 
der Doppelseite zurnindest ein Sicherheitsinlett (15) eingebracht 
wird und auf der benachbarten Seite der Doppelseite zurnindest eh' 
ne Transpondereinheit (21) eingebracht wird. 
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekerinzeichnet, dass im Falz- 
bereich der Doppelseite ein Steg, eine Riliung oder eine Perforation 
ausgebildet wird und die Doppelseite im Bereich des Steges, der 
Riliung oder der Perforation in einen Buchblock (20) eingenaht 
wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Laminatschichten (22, 23) zumindest un- 
ter Druck oder Temperatur miteinander verklebt, gepresst, ver- 
schweiBt oder verbunden werden. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Transpondereinheit (21) 
nach dem Herstellen der LaminatschichtumhuIIung (25) personali- 
siert wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Transpondereinheit (21) 
mit einem ein Hash-Wert auf der Basis der ICAOZeile und/oder 
von Personalisierdaten biidenden Algorithmus personalisiert wird. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass nach der Herstellung einer Laminatschicht- 
umhuIIung (25) zumindest ein Sicherheitsmerkmal, beispieisweise 
eine Laserung oder Lochstanzung, in die LaminatschichtumhuIIung 
(25) eingebracht wird. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass wahrend oder nach der Hersteiiung eines 
Wertdokumentes ein permanent in der zumindest einen Transpon- 
dereinheit (21) ahgelegter Wert a!s Sicherheitsmerkmal einge- . 
bracht wird. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die. Laminatschichten (22, 23) aus Kunst- 
stofffolien, insbesondere aus PVC, ABS, PET-G, PET, PE, PP, PA, 
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Teslin, PC oder aus sandwichartigen Folienkombinationen, insbe- 
sondere den vorgenannten Materialien, hergestellt wird. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Transpondereinheit (21) 
ein Chipmodul (39) mit einer integrierten Antenne (38) umfasst, 
welches durch einen Tape-Automatic-Bonding-Prozess (TAB) auf 
zumindest ein Sicherheitsinlett (15) oder eine Laminatschicht (22, 
23) aufgebracht wird. 

16. Verfahren nach einem .der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zumindest eine Transpondereinheit (21) ein 
Chipmodul (39) umfasst, bei dem IC's auf Kontaktelementen mit- 
tels einer Flip-Chip-Technik oder mittels konventioneller Bond- 
Technik befestigt werden, wobei die Kontaktelemente mit Kontakt- 
enden der Antenne (38) elektrisch leitend verbunden werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein u.ngehaustes IC (39) mittels einer Flip-Chip- 
Kontaktierung direkt auf Antennenanschlusse einer in einer Lami- 
natschicht (22, 23) ausgebildeten Antenne (38) zur Bildung zumin- 
dest einer Transpondereinheit (21) kontaktiert wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die 
zumindest eine Transpondereinheit (21) ein Chipmodul (39) fur die 
Kontaktierung einer externen Spule oder Antenne (38) umfasst, 
wobei die Spule oder Antenne (38) durch Siebdruck mittels poly- 
meren und leitfahigen Pasten, durch lackisolierte metallische Drah- 
te, insbesondere mittels Ultraschail-Sonodroden-Verlegetechnik, 
durch ein Einlegen oder Laminieren einer Luftspule in entsprechen- 
de Aussparungen, durch flexible Leiterplatten in subtraktiver T.ech- 
nik, durch Atztechnik in metallische Flachen oder durch Ink-Jet- 
Technik mit einem leitfahigen Medium, insbesondere Tinte, herge- 
stellt werden. 
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19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Chipmodul (39) mittels einer 
Vergussmasse zwischen den zumindest zwei Laminatschichten (22, 
23) befestigt wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Chipmodul (39) mit integrierter Antenne (38) di- 
rekt auf einem Sicherheitsinlett (15) aufgebracht wird und die Di- 
cke der zumindest einen Laminatschicht (22, 23) im Bereich des 
Chipmoduls (39) ortlich verdiinnt oder ausgestanzt wird. 

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Laminatschicht (22, 23) 
als transparente Folie zur Herstellung der Laminatschichtumhullung 
(25) verarbeitet wird. 

22. Buchartiges Wertdokument, insbesondere nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, mit zumindest einem Sicherheitsinlett (15), 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Sicherheitsinlett (15) 
und zumindest eine Transpondereinheit (21) vollstandig durch zu- 
mindest eine Laminatschicht (22, 23) umgeben sind und eine das 
zumindest eine Sicherheitsinlett (15) und die zumindest eine 
Transpondereinheit (21) vollstandig umgebende Laminatschich- 

f tumhuliung (25) ausgebildet ist. 

23. Wertdokument nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass . 
das zumindest eine Sicherheitsinlett (15) und die zumindest eine 
Transpondereinheit (21) jeweils kleiner oder gleich als ein Endfor- 
mat einer Seite eines Buchblockes (20) ausgebildet ist. 

24. Wertdokument. nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeich- 
net, dass das zumindest eine Sicherheitsinlett (15) als eine Innen- 
seite oder eine Personalisierseite fur einen Buchblock (20) oder als 
Vorsatz (14) ausgebildet ist. 
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25. Buchartiges Wertdokument nach einem der Anspruche 22 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Laminatschicht 
(22, 23) als Deckfolie oder als Overlayfolie ausgebildet ist. 
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Zusammenfassung 

• Verfahren zur Herstellung eines buchartigen Wertdokumentes 
sowie ein buchartiges Wertdokument 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Wertdokumen- 
tes sowie ein buchartiges Wertdokument mit zumindest einem Sicher- 
heitsinlett (15) und zumindest einer Transpondereinheit (21), welche 
durch Laminatschichten (22, 23) volistandig zur Biidung einer Laminat- 
schichtumhullung umschiossen sind. (Hierzu Figur 4) 
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